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® Moule rigide pour le moulage de pneumatiques 
en caoutchouc, constitu6 par un noyau 3 pour deftnir 
la forme Int^rieure du pneumatique, des parties 
lat^rales 2 et une couronne 1 de secteurs. Afin de 
pouvoir former un tel moule, toutes ies pieces sent 
congues pour glisser Tune sur I'autre pendant la 
phase finale de teur mouvement de fermeture. 
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MOULE RiGIDE POUR LE MOULAGE ET LA VULCANiSATION PE PNEUMATIQUES 



La presente invention se rapporte aux mouies 
utilise pour le moulage et ia vulcanisation des 
pneumatiques. 

Dans la fabrication des pneumatiques neufs, un 
type de moule s'est g^n^ralise : il comports deux 
parties latirales. chacune servant au moulage d*un 
flanc du pneumatique, et pour le moulage de la 
bande de roulement une couronne pdriph^rique 
divls^ en plusieurs segments ayant des faces 
laterales perpendicuiaires h. Taxe du mouie et des 
faces transversales radiates (voir par exemple le 
brevet US 3 779 677 ). Pour former un tel moule, il 
faut d§placer les segments radialement vers Taxe 
et rapprocher axiaiement les parties lat€rales. En 
position de fermeture, ces diff^rents elements 
(parties laterales et segments) sont jointifs et 
delimitent la surface exterieure du pneumatique. 
L'ebauche crue du futur pneumatique doit etre fer- 
mement appliqu^e et malntenue centre le moule 
pour obtenir les dimensions g^m^triques voulues 
et pour, le cas ^heant imprimer la sculpture de la 
bande de roulement A cette firi, on emptoie usueh 
lement une membrane souple qui vient s'appliquer 
centre la surface interieure de Tebauche, par gon« 
flage k la pression requise. et qui provoque ou 
tend a provoquer une expansion de Tebauche. 
Pour assurer un moulage de bonne quality, il est 
necessaire que le caoutchouc soit soumis a une 
pression de moulage de Tordre de 10 bars. Cette 
pression est appliquie par I'intermediaire de la 
membrane. Afin de limiter autant que possible les 
bavures de moulage. il est souhaitable que ia 
montee en pression de la membrane ne se pro- 
duise que lorsque le moule est en position de 
fermeture. Pour eviter I'apparition de ces bavures. 
le brevet CA 765 745 propose de r§allser des 
segments comportant des faces transversales pa- 
ralleles. La couronne p^ripherique comporte done 
altemativement des segments a faces transver- 
sales paralleles et des segments dont les faces 
transversales sont paralleles aux faces transver- 
sales des segments adjacents. Ainsi, en fin de 
fermeture du moule, les segments h faces trans- 
versales paralleles peuvent glisser entre les autres 
segments, k la maniere d'un piston, ce qui permet 
d'eviter de pincer du caoutchouc entre deux seg- 
ments adjacents. 

Le moulage et la vulcanisation d*un pneuma- 
tique en caoutchouc avec les moyens classiques. a 
savoir un moule k segments pour d^finir la surface 
exterieure du pneumatique et une membrane sou* 
pie en caoutchouc pour d^finir la surface Interieure 
du pneumatique ne permet pas de maltriser parfai- 
tement la forme et les dimensions intirieures du 
pneumatique. 



Un autre inconvenient resultant de I'utilisation 
des techniques de moulage et de vulcanisation de 
Tart anterieur est lie aux comportements tiiermi- 
ques diff^rents des diverses pieces en contact 

5 avec le pneumatique pendant la vulcanisation, k 
savoir les parties lat§rales et la couronne de seg* 
ments m§talliques d'une part, et la membrane en 
caoutchouc d'autre part Ceci compiique 
reiaboration des lois de vulcanisation ainsi que leur 

10 mise en oeuvre. 

D'autre part, il est egalement connu d'utiliser 
un noyau rigide dimontable pour definir la surface 
interieure de Tebauche du futur pneumatique. A 
titre lllustratif, on consuKera par exemple le brevet 

T5 US 1 877 751. Les noyaux rigides d^finissent par- 
fois, avec le moule ext^rieur. un espace de moular 
ge indeformable. En pratique, on ne peut les uti- 
liser que pour realiser des pneumatiques en cou- 
lant ou en injectant dans ledit espace un mat§riau 

20 a retat Irquide ou pateux. C'est le procede de 
realisation des pneumatiques en polyurdthanne. il- 
lustre par exemple par le brevet US 4 279 856. 

Par centre, si le noyau rigide supporte une 
ebauche de pneumatique non vulcanisee realisee 

25 avec les materiaux utilises classiquement dans rin- 
dustrie du pneumatique (a savoir du caoutchouc 
non vulcanise, des elements textiles et/ou 
metalliques de renforcement). et que Ton assocle 
ce noyau a un moule k segments du type usuel 

30 decrit par le brevet US n** 3 779 677, les segments 
vont commencer k penetrer dans Tebauche crue 
pour imprimer la sculpture de la bande de roule- 
ment bien avant la fermeture complete du moule. 
Lorsque le moule n'est pas ferme totalement il 

3S subslste des intersti'ces entre tous les segments. 
Le caoutchouc cru peut ainsi fluer entre les seg- 
ments. Selon le taux d'entaillement de la sculpture 
et les mouvements de caoutchouc cru resultants, 
ce fluage va provoquer d'importantes bavures et 

40 meme rimpossibilite d'assurer la fermeture cor- 
recte du moule du fait de la trop grande quantite 
de gomme presente dans les Interstices, 
empechant le rapprochement circonferentiel relatif 
des segments qui est necessaire pour permettre 

45 leur mouvement radial jusqu'^i la fermeture totaie. 

Pour pallier tous ces inconvenients. la solution 
selon I'invention consiste a utiliser un moule rigide 
pour imposer la forme et les dimensions definitives 
du pneumatique realise a partir d'une ebauche non 

50 vulcanisee et a profiter du differentiel de dilatation 
entre le caoutchouc non vulcanise et le materiau 
constituant ie moule rigide, dG k {'elevation de 
temperature lors de la vulcanisation, pour parvenir 
k une pression de moulage adequate. 
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Le moule a segments selon invention, utilis^ 
pour le moulage et la vulcanisation de pneumatl- 
ques en caoutchouc, du type comportant 

a) un noyau rigide d^finissant la surface 
int^rieure du pneumatique, 

b) deux parties lat^rales, chacune servant au 
moulage exterieur d*un flanc du pneumatique. 

c) une couronne perlph^rique divis^e en plu- 
sleurs segments assurant le moulage exterieur de 
la bande de roulement, est caract^ris^ en ce que 
rensemble des pieces (noyau rigide, parties 
lat^rales. couronne p6riph6rique de segments) 
d^finit Tespace de moulage du pneumatique, et en 
ce que toutes ies pi^es du moule ont une confi- 
guration telle qu'elles sont en relation de glisse- 
ment I'une sur I'autre au moins pendant la phase 
finale du mouvement de fermeture dudit moule. 

L'invention sera mieux comprise en consultant 
Ies figures suivantes el la description qui s'y rap- 
porte. illustrant de manifere non limitative une mise 
en oeuvre partlcullerement avantageuse du moule 
selon l'invention. 

-La figure 1 est une vue en coupe radiale 
partielle et sch^matique d'un moule selon IMnven- 
tion, represent^ en position ferm^e. 

-La figure 2 est une coupe suivant Paxe II. II 
repr^sente a la figure 1. 

-La figure 3 est une vue en plan de la 
couronne p^ripherique de segments en position 
d'ouverture partielle. selon un premier mode de 
realisation du moule. 

-La figure 4 est une vue en coupe radiale 
d'une variante de realisation de l'invention. 

-La figure 5 est une vue en plan de la 
couronne p6riph§rique de segments, en position 
ferm^e. repr^sentant un autre mode de realisation 
du moule. 

-La figure 6 est une vue en plan de la meme 
couronne peripherique de segments, en position 
d'ouverture partielle. 

-La figure 7 est une vue en plan de la 
couronne periphirique de segments, repr^sentant 
UP autre mode de realisation. 

Le moule, selon Tinvention. est constitu^ par 
une couronne periphirique 1 de segments pennet- 
tant le moulage de la bande de roulement, et par 
deux parties laterales 2, chacune assurant le mou- 
lage d'un flanc tfun pneumatique, ainsi que par un 
noyau 3 rigide d§montable definlssant la surface 
interieure du pneumatique. De la sorte. le moule 
assure le moulage des surfaces exterieure et 
interieure du pneumatique et definit done 
complfetement un espace de moulage. 

Le moule selon Tinvention permet de mouler et 
vulcaniser Ies pneumatiques avec une precision 
geometrique tr§s sup^rieure k. celle que Ton peut 
atteindre par le precede classique de moulage 
avec une membrane souple car toutes les pieces 



du moul© qui imposent la geometrie finale du 
pneumatique sont rigides alors que dans la tech- 
nique usuelle, il faut tenir compte des deformations 
possibles et du comportement de la membrane 
5 gonflable. Par "rigide". il faut comprendre 
-substantiellement non deformable" par compari- 
son k une membrane de vulcanisation gonflable 
qui ©St par definition et par construction trfes 
deformable par rapport aux autres pieces d'un 
TO moule classique qui ne subissent que de irhs fai- 
bles deformations eiastiques dues aux sollicitations 
exercees par la pression de moulage. II en resulte 
quMl est possible de realiser une bien plus grande 
variete d© formes, ce dont le concepteur de pneu- 
15 matiques peut profiter pleinement. La vulcanisation 
est done effectue© h volume constant au lieu de la 
realiser a pression constant© comm© c'est le cas 
dans la technique usuelle. Le fait d© pouvoir utilisor 
avec le moule conforme h Tinvention une pression 
20 de moulage dlfferente entre les differentes zones 
du pneumatique constitue encore un atout 
suppiementaire. 

L© moulage d© la surface interieur© du pn©u- 
matique etant assure par un noyau ayant pour 
25 caracteristique essentielle la rigidite. cela penmet 
de choisir parmi le vaste eventail de materiaux 
permettant d'obtenir cette caracteristique. En parti- 
culier, le noyau peut itire metallique comme les 
autres piec©s du moule. Le flux calorifique apporte 
30 par I'interieur au pneumatique se propage alors 
vers le caoutchouc cru sans rencontrer recran tiier- 
mique constitue par les membranes gonflables 
traditionnelles. realisees en caoutchouc. De plus, le 
coefficient d'echange tiiermique entre un tel noyau 
35 metallique ©t le caoutchouc cru est excellent, bien 
m©ill©ur qu© lors de I'utilisation d'une membrane 
souple. Cela constitue encore un avantage 
appreciable de l'invention. II ©st ©n ©ff©t possible 
d'avoir un temps de cuisson trfes redult sans aug- 
40 menter la temperature de vulcanisation et done 
d'augmenter la productivite des appareillages de 
vulcanisation sans aucun© penalisation au niveau 
des materiaux. 

La suppression du rocours ^ une membrane 
45 souple en caoutchouc constitue aussi un avantage 
Intrinsfeque de Tinvention. L'usag© d'un© tell© mem- 
brane est en effet coOteux parce que sa duree d© 
vie est tres faible et parce qu'il necessite d'utiliser 
©t done d'appliquer des produits anticollants. 
50 De plus, du fait que la surface interieure du 

pneumatique est definie par un noyau rigide tout 
en garantissant que la femieture du moule est 
possible et que le moulage ne produira aux inter- 
faces des pieces du moule. que des bavures d© 
55 trfes petite taille. compatibles avec un trfes haut 
niveau de qualite du produit mouie. on peut utiiiser 
ledit noyau rigid© comm© support de rebauche 
pneumatique dfes 1© debut d© sa fabrication. GrSce 
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au moule seton I'invention, on s^affranchit dans une 
fr§s large mesure des propriStds de resistance 
micanique des mefanges de caoutchouc ^ I'^tat 
non vulcanise puisque ces melanges ne sont pas 
sollicit^ m§caniquement contrairement k ce qui 
est le cas lorsque r^bauche du pneumatique subit, 
k r§tat cm, des confonnations parfois importantes. 
Ainsi fe moule seion invention ouvre ta voie a 
rutiiisation de melanges dlff^rents de ceux utilfsar 
bles jusqu*a pr^ent dans la fabrication de pneu- 
matiques. homogenes ou heterogenes. notamment 
des m§Ianges molns onSreux et/ou confirant des 
performances meilleures au pneumatique. 

De meme. la suppression du recours h la 
moindre conformation au cours de la fabrication du 
pneumatique rend ladite fabrication beaucoup plus 
precise puisque les produits qui entrent dans la 
constitution du pneumatique, une fois posSs sur le 
noyau rigide. ne subissent plus de mouvements 
relatffe Jusqu'k ce que la structure soit figte par la 
vulcanisation. Par exemple, I'angle de pose des fils 
de renforcement constituent la ceinture d'un pneu- 
matique a carcasse radiale ne subit plus de varia* 
tions dues k ces confonnations. 

A ta figure 1. on voit que chaque segment 
vient. en position de fenneture, en concordance 
avec les parties latSrales 2 par le biais de surfaces 
de contact 101. Chaque segment comporte 
egalement des faces transversales (non visibles a 
la figure 1) jointives, en position de fermeture. avec 
.les faces transversales des segments adjacents. 
Les faces radialement interieures 302 du noyau 3 
vlennent en position de fermeture, en contact avec 
les faces 202 correspondantes am^nag^ dans le 
prolongement 20 de chaque partie lat^rale 2 au- 
dela de la zone 200 assurant (e moulage de la 
surface radialement int^rieure des talons du pneu- 
matique. Ces faces 202 et 302 sont cylindriques. 
coaxiales. et telies qu'elles puissent glisser Tune 
sur I'autre k la manifere d*un piston dans un 
alesage. 

Se reportant plus particulierement aux figures 2 
et 3, on apergoit que le moule k segments seion le 
premier mode de realisation comporte un noyau 
rigide 3 et deux types de segments (les segments 
du premier type appele type a et designee par la 
reference la et les segments du second type ap- 
pall type b et d^sign^s par la reference lb) dis- 
poses attemativement le long de ia p^riph^rie. Le 
noyau rigide 3 est divlse lui aussi en elements de 
deux types (3a et 3b) disposes altemativement. 
fjes elements 3b de type b comportent des faces 
transversales dont les prolongements se coupent 
radialement a Texterieur et les elements 3a de type 
a sont de forme compiementaire pour difinir la 
surface Int^rieure du pneumatique. comme d^crit 
par exemple dans le brevet US 4 279 856. De la 
sorte. le pneumatique imposant que I'introduction 



et Textraction des elements du noyau se fasse par 
le seul acces possible, k savoir entre les talons du 
pneumatique et radialement k Tint^rieur de chaque 
talon, il est touj'ours possible de terminer le mon- 
5 tage du noyau et de commencer son d^morrtage 
par les elements 3b de type b, ces demiers ne 
comp>ortant pas de volume en contre-depoutlle 
pour un mouvement radial vers I'axe du pneu- 
matique. 

TO En revenant malntenant k la couronne 1 de 
segments et suivant un principe similaire. Tun des 
deux types de segments (type b) pr^sente des 
faces transversales lbl et 1b2 paraileles entre 
elles. comme enseign^ par le brevet CA 765 745, 

75 ce qui permet d'obtenir un effet de piston lors de la 
fermeture des segments, en fermant les segments 
de type a avant les segments de type b. 

On va a present detainer le precede de mise 
en oeuvre d'un tel moule en expfiquant les mouve- 

20 ments de fermeture grace aux m§mes figures 1 , 2 
et3. 

Un noyau 3 constitue d*6lements 3a et 3b de 
deux types compl^mentaires est introdutt k 
rinterieur de Tebauche crue de pneumatique. 

25 comme decrit ci-dessus ou bien I'ebaucl^e de 
pneumatique est construite sur le noyau monte. 
Ensuite, les parties latirales 2 sont rapprochees du 
noyau portent T^bauche crue du pneumatique jus- 
qu'a ce que les prolongements 20 se glissent sous 

30 les faces 302 du noyau 3, sans cependant aller 
jusqu'a la position de fermeture. 

A ce stade, le caoutchouc n'est pas encore mis 
en compression. Ensuite, les segments sont 
amenes a leur position de fermeture en respectant 

35 la cin^matique pour laquelle ils sont congus, a 
savoir les segments la avant les segments lb. 
L*§bauche supportee par le noyau rigide 3 se trou- 
ve dans sa g^mitrie finale avant que Ton ferme le 
moule. Lors du rapprochement radial des segments 

40 la, le moulage de la sculpture de la fc>ande de 
roulement va debuter avant que lesdits segments 
ne sclent en position de fermeture. Ce faisant, du 
caoutchouc cru va fluer de part et d'autre desdits 
segments la. En position de fermeture desdits 

45 segments (voir figure 3). toutes les faces transver- 
sales des segments sont jointives deux a deux 
aiors que les segments lb sont encore en retrait 
au moins partiellement Puisque toutes les faces 
transversales sont jointives (lbl et lal. 1b2 et 

50 la2), le rapprochement radial final des segments 
lb permet de repousser le caoutchouc cru ayant 
fiu6 sous Teffet du moulage par les segments la 
tout en assurant le moulage complet de la bande 
de roulement. 

55 Ainsi. les segments de type lb, agissant a ia 

mani^re d'un piston entre les segments de type la. 
permettent d'eviter de pincer du caoutchouc cru 
entre les faces transversales des segments. 
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Rnalement les parties lat^rales 2 sont rap- 
proch^s jusqu'li leur position de fermeture, ce qui 
permet 1^ encore de repousser le caoutchouc 
ayant pu fluer de part et d*autre de la couronne 1 
de segments. En effet. les surfaces de contact 
entre parties iat^rales 2 et couronne 1 periphertque 
de segments sont engendrees par une droite con- 
stamment parall^le au dernier mouvement de fer- 
meture du moule. Dans le mode de riaiisation 
d^crit, chaque surface de contact 101 et 201 est un 
cylindre dont Taxe est confondu avec celui du 
moule. Pour eviter toute bavure, le rapprochement 
axial des parties lat^rales 2 est done effectu^ au 
moins en partie apr§s la fermeture de tous les 
segments. En variante, chaque surface de contact 
101' et 201' peut etre engendr^ par une droite 
constamment perpendiculaire k Vaxe du moule, 
comme on ie vott a la figure 6. Dans ce cas, le 
rapprochement axiai des parties lat^rales jusqu'a 
leur position finale doit prSceder tout mouvement 
de fenneture des segments. 

Pour obtenir tous les mouvements des 
diffSrents Aliments du moule qui viennent d'etre 
indiqu^s, I'homme du metier peut utiliser tout 
moyen approprl^, notamment des v^rins 
mecanlques, hydrauiiques ou pneumatlques. 

On voit done que la fermeture complete du 
moule se fait par glissement des pieces les unes 
sur les autres, sans quMl n*y ait jamais de rap- 
prochement d*un bord d*une pl^ce vers une autre 
piece. Grace a cela, on peut concevoir un moule 
totatement rigide, qui puisse cependant etre ferme, 
au besoin meme en n^cessltant d*appliquer une 
pression de feriDeture h Tune ou plusieurs de ces 
pieces. 

Les figures 5 et 6 lllustrent un autre mode de 
realisation d'un moule selon rinventlon. Ce mode 
de realisation prevoit un agencement different des 
faces transversales des segments. Ainsi, on peut 
encore empScher tout pincement de caoutchouc 
cru entre les faces transversales des segments 
lorsque le moule h segments comporte deux types 
de segments la' et lb' disposes alternativement le 
long de la peripherie. I'un des deux types de 
segments (type b) pr^entant des faces transver- 
sales lb'1 et 1b'2 dont les prolongements radiaux 
prdsentent une intersection radialement h 
rext^rieur du moule, Tautre type de segment (type 
a) pr^sentant, lorsque le moule est en position de 
fermeture. des faces transversales la'1 et 1a'2 join- 
tives aux pr^c^entes 1b'1 et 1b'2. Les mouve- 
ments de rapprochement radial des deux types de 
segments doivent etre coordonn^s. Le precede de 
mise en oeuvre de ce mode de realisation du 
moule selon I'invention est caractSris^ en ce que, 
au moins en phase finale de fermeture du moule. 
toutes les faces transversales des segments sont 
jointives deux a deux et, le mouvement de rap- 



prochement des segments de type a 4tant impost, 
le rapprochement des segments de type b se fait 
suivant une cin^matique impos4e par le glissement 
des faces transversales des segments de type b 
5 sur les faces transversales des segments de type 
a. 

La figure 7 illustre un autre mode de realisation 
des segments d*un moule selon I'invention. II est 
encore possible d*obtenlr. selon I'invention. un glis- 

10 sement des faces transversales des segments ad- 
jacents au moins pendant une partie du mouve- 
ment de fermeture d'un moule comprenant un 
nombre n quelconque de segments lorsque lesdits 
segments sont relics circonferentiellement entre 

rs eux et enserrent I'article k mouler h la mani^re 
d'une chatne. Le moule h segments selon ce mode 
de realisation de Tinvention est caracteris^ en ce 
que les faces transversales de chaque segment 
(1c. Id, le) sont telles que leur Intersection avec 

20 tout plan perpendiculaire a I'axe du moule est un 
arc de cercle. Le mouie ferme est represent^ a la 
figure 7 en traits plains. On a superpose, en traits 
interrrompus, la representation d'un segment Id en 
position d'ouverture. La chatne de segments 

25 debute par le segment 1c. se continue par les 
segments Id, et se termine par ie segment le. 
Chaque segment, sauf le premier (1c) est mobile 
en rotation autour d'un axe 4 situe dans un seg- 
ment adjacent, auquel 11 est relie par un bras 5. 

30 Cheque axe 4 est parallele a I'axe du moule. Afin 
de permettre un mouvement relatif entre les seg- 
ments, les faces transversales Ida et IdA des 
segments adjacents consideres sont definies par ie 
deplacement en rotation d'une courbe contenue 

35 dans un plan passant par et basculant autour de 
I'axe de rotation. Dans la variante de realisation la 
plus simple, cette courbe est une droite et definit 
une face transversaie en forme de cylindre partiet, 
represente dans la vue en plan (figure 7) par un arc 

40 de cercle de rayon r, r etant la distance separant 
chaque point d'une face transversaie de I'axe de 
rotation considere. Toutes les faces transversales 
sont ainsi defrnies, sauf la premiere face 1c1 
(appartenant au premier segment 1c) et la derniere 

45 face lei (appartenant au dernier segment 1e) qui 
sont defrnies d'une maniere analogue, mais selon 
le rayon R avec R = r d. d etant la longueur du 
segments, mesuree dans un plan passant par I'axe 
de rotation considere. La raison de cette difference 

60 de configuration va mieux apparaltre avec la des- 
cription de la fermeture d'un moule ainsi constitue. 
Le segment 1c est amene a sa position de fer- 
meture. De proche en proche, par une rotation 
autour de I'axe 4 du segment precedent, les seg- 

55 ments id sont amenes h leur position de fer- 
meture. les faces transversales restant jointives. 
Finalement, toujours par rotation autour de I'axe 4 
de segment precedent, le segment le giisse entre 
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le demier segment id et te segment 1c. La fer- 
meture de ce mouie est assuree tout en main- 
tenant en pemnanence, les faces transversaies des 
segments jointives deux k deux. A chaque §tape 
de la femieture. le segment qui se femne agit k la 
maniere d*un piston pour repousser le caoutehouc 
cm qui a pu fluer lors de la fermeture du segment 
prec^ent Dans une variante de realisation, la cou- 
ronne peripherique de segments peut §tre consti- 
tuee par deux deml-chatiies qui se ferment I'une 
dans un sens drconferentiel, Tautre dans le sens 
opposi. 



Revendications 

1. Moule utilise pour le moulage et ia vulcani- 
sation de pneumatiques, en caoutchouc, du type 
comportant 

a) un noyau ngide d§finissant fa surface intSrieure 
du pneumattque, 

b) deux parties laterales, cfiacune servant au mou- 
lage exterieur d'un fianc du pneumatique, 

c) une couronne peripherique divisee en plusieurs 
segments assurant le moulage exterieur de la ban- 
de de roulement. 

caract4ris§ en ce que Tensemble des pieces 
{noyau rigide, parties laterales. couronne 
peripherique de segments) definit Tespace de 
moulage du pneumatique. et en ce que toutes les 
pieces du moute ont une configuration telle qu'eiles 
sont en relation de glissement Tune sur I'autre au 
moins pendant la phase finale du mouvement de 
fermeture desdits segments. 

2. Moule selon la revendication 1. caract^ris^ 
en ce qu'll comporte deux types de segments 
disposes altemativement le long de la p^riph^rie. 
Tun des deux types de segments (type b) 
prSsentant des faces transversaies parall^Ies entre 
elles. I'autre type de segment (type a) presentant. 
lorsque le mouie est en position de fermeture. des 
faces transversaies jolniives aux faces transver- 
saies pr^edentes. 

3. Mouie selon la revendication 1, caract^ris^ 
en ce qu'il comporte deux types de segments 
disposes altemativement le long de la peripherie. 
Tun des deux types de segments (type b) 
prisentant des faces transversaies dont les prolon- 
gements radiaux presentent une irrtersection radra- 
lement a I'exterieur du moule, I'autre type de seg- 
ment (type a) pr^sentant lorsque le moule est en 
position de fermeture. des faces transversaies join- 
tives aux faces transversaies prec6dentes. 

4. Mouie selon la revendication 1, caracterise 
en ce que les faces transversaies de chaque seg- 
ment sont telles que leur intersection avec tout 
plan perpendiculaire a Taxe du moule est un arc de 
cercle. 



5. Mouie selon Tune des revendications 1 a 4. 
caractirise en ce que la ligne de jonction entre 
chaque partie laterale et la couronne peripherique 
des segments se prolonge en une surface de con- 

5 tact entre partie latdrale et segments. ladite surface 
de contact s'inscrivant dans un plan perpendicu- 
laire k Taxe du moule. 

6. Mouie selon Tune des revendications 1^4, 
caracterisd en ce que la ligne de jonction entre 

70 chaque partie laterale et la couronne peripherique 
des segments se prolonge en une surface de con- 
tact entre partie laterale et segments, ladfte surface 
de contact s'inscrivant dans un cylindre dont Taxe 
est confondu avec celui du moule. 

IS 7. Moule selon Tune des revendication 1 a 6, 

caracterise en ce que 

a) ia face radialement interieure du noyau 
est cylindrique, 

b) chaque partie laterale comporte un pro- 
20 longement au-del^ de la zone assurant le moulage 

de la surface radialement Interieure des talons, 
ledit prolongement comportant une face cylindrique 
telle que le prolongement de chaque partie laterale 
peut couHsser a I'interieur du noyau. 
25 8. Procede de mise en oeuvre d'un moule 
selon les revendications 6 et 7, caracterise en ce 
que 

a) les parties laterales sont d'abord rap- 
prochees du noyau pdrtant rebauche crue du 

30 pneumatique jusqu'^ ce que les parties lat^fales 
entrent en contact avec le noyau par lesdites sur- 
faces de contact et sont arritees avant leur posi- 
tion de fermeture. 

b) les segments sont amenes a leur position 
35 de fermeture en respectant la cinemab'que pour 

laquelle ils sont congus, 

c) les parties laterales sont amenees k leur 
position de fermeture. 

9. Precede de mise en oeuvre d'un moule 
40 selon la revendication 2, caracterise en ce que. au 
moins en phase finale de fermeture du moule. 
toutes les faces transversaies des segments sont 
jointives deux k deux et. le mouvement de rap- 
prochement des segments de type a etant impose. 
45 le rapprochement des segments de type b se fait 
suivant une cinematique imposee par le glissement 
des faces transversaies des segments de type b 
sur les faces transversaies des segments de type 
a. 

50 10. Precede de mise en oeuvre du moule selon 

la revendication 3. caracterise en ce qu'un premier 
segment est amene k sa position de fermeture 
puis de proche en proche. les segments successifs 
sont amenes k leur position de fermeture par un 

55 mouvement de rotation autour du segment 
precedent, les faces transversaies restant jointives. 
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